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@ Verf ahren zum Bef estigen einer zu verputzenden Isollerstoff platte an elner Bauwerksoberflache. 
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@ Eine Isolierstoffplatte (4) wird an der Oberflache (6) eines 
Bauwerkes (8) durch einen Dubel (2) mit einem teilerartigen 
Kopf (14) befestigt, der in einem Senkloch (24) der Isolierstoff- 
platte (4) versenkt tst und an seiner Aussenseite eine Isolier- 
stoffrondelle (10) tragt. Die isolierstoffrondelle (10) verhindert, 
dass sich die dunne Verputzschicht (22) an der Stelle des Du- 
belkopfes (14) aufgrund von Warmedehnungen und unter- 
schiedlicher Warmeleitung zwischen dem Material des Dubeis 
und dem Mortelmateria! ablost. Die Isolierstoffrondelle (10), 
die beispielsweise aus dem gleichen Material wie die Isolier- 
platte besteht, ermoglicht auch ein Egalisieren der Aussenfla- 
che (20) der Isolierstoffplatte durch Schleifen, bevor die Mor- 
telschicht aufgetragen wird, so dass diese mit geringerer Dik- 
ke vorgesehen werden kann. 
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Verfahren zum Befestigen einer zu verputzenden Isolier- 
stoffplatte an einer Bauwerksoberf lache 



Die Erfindung be tr if ft ein Verfahren zur Befestigung einer 
zu verputzenden Isolierstof fplatte an einer Bauwerksober- 
f lache , wobei nach der Anordnung der Isolierstof fplatte an 
der Bauwerksoberf lache durch sie hindurch mindestens ein 
Auf nahmeloch fur einen Diibel bis in die Bauwerksoberf lache 
hineingebohrt wird und ein mit einem tellerartigen Kopf 
versehener Diibel anschliessend in das Bohrloch eingesetzt 
wird, so dass sein Kopf die Isolierplatte anpresst. 

Der zur Ausfiihrung dieses Verfahrens iiblicherweise verwen- 
dete Diibel besteht aus Kunststoff und hat einen pilzartig 
geformten nagelahnlichen Diibelteil und einen auf sein 
spitzes Ende auf gesteckten Spreizdubel, und er wird durch 
leichte Hammer schlage in das vorbereitete Loch einge trie- 
ben, bis sein tellerartig geformter Kopf sich fest an die 
Oberf lache der Isolierplatte andriickt. Ein geeigneter 
Diibel ist beispielweise durch das DE-GM 7 932 608 bekannt. 
Die Befestigung der Isolierstof fplatte an der Bauwerks- 
oberflache kann zusatzlich durch eine Klebeschicht erfol- 
gen. Eine Klebeschicht ist jedoch nicht ausreichend, um 
zu verhindern, dass sich die Isolierstof fplatte nach eini- 
ger Zeit wieder ablost. 

Um die Isolierstof fplatte bzw. die zahlreichen an einem 
Bauwerk nebeneinander angebrachten Isolierstof fplatten 
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vor Witterungseinf lussen zu schutzen und auch aus asthe- 
tischen Grunden wird abschliessend die aussere Oberfla- 
che mit einer dunnen Schicht einer Mortelmasse verputzt. 
Diese Mortelmasse uberdeckt somit die Fugen zwischen den 
Isolierstof fplatten und ausserdem die Kopfe der Befesti- 
gungsdiibel. Die Schichtdicke der Mortelmasse betragt 
etwa 2 bis 3 mm und darf ein bestimmtes Mass nicht liber- 
schreiten, da sonst Dampfsperren entstehen. Es hat sich 
jedoch als nachteilig erwiesen, dass sich die Stellen, 
an denen ein Dubel gesetzt wurde, nach einiger Zeit an 
der Oberflache in Form von Rissen und Farbveranderungen 
abzeichnen. Die Ursache hierfur liegt in den unterschied- 
lichen Materialeigenschaf ten des Diibelmaterials und der 
M5rtelmasse, hinsichtlich Warmeleitf ahigkeit und thermi- 
schem Ausdehnungskoef f izienten. Dieser Nachteil kann 
dvirch dickeres Auf tragen der Mortelmasse nicht verhin- 
dert werden, da diese, wie erwahnt, eine bestimmte Dicke 
nicht uberschreiten darf • 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
den erwahnten Nachteil durch ein Verfharen der eingangs 
genannten Art zu verhindern f das sich einfach, zeitspa- 
rend und somit kostensparend ausfiihren lasst. Die Losung 
dieser Aufgabe erfolgt dadurch/ dass beim Bohren des Auf- 
nahmeloches im gleichen Arbeitsgang ein dem Durchmesser 
des Diibelkopfes entsprechendes Senkloch in die Isolier- 
stof fplatte mit einer Tiefe eingefrast wird 7 die der Dicke 
des Diibelkopfes in seiner Langsrichtung einschliesslich 
der Dicke einer Isolierstof f-Rondelle entspricht und dass 
das Senkloch durch die Rondelle ausgefullt wird. 

Aufgrund des erf indungsgemassen Verfahrens ergibt sich ein 
urn die Dicke der Isolierstof f rondelle vergrosserter Ab- 
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stand des Verputzes, d.h. der Mortelschicht zu dem teller- 
artigen Kopfteil des Diibels, so dass eine nachteilige Be- 
einflussung der Mortelschicht verhindert wird. Die Isolier- 
stof f rondelle besteht vorzugsweise aus dem gleichen Mate- 
rial wie die Isolierstof f platte . Weiterhin 1st es vorteil- 
haft, dass die Wandoberf lache vor dem Auftragen der Mor- 
telschicht durch Abschleifen der Oberflache der befestig- 
ten Isolierstof f platte ohne Behinderung durch DubelkQpfe 
egalisiert werden kann, so dass die Egalisierung der Wand- 
oberflache nicht durch die Mortelschicht erfolgen muss 
und materialsparend eine dunnere Mortelschicht angewendet 
werden kann. 

Urn zu vermeiden, dass das Ausfullen des Senkloches durch 
die Isolierstof f rondelle an der Baustelle mit einem zu- 
satzlichen Arbeitsgang verbunden ist, wird bei der Aus- 
fuhrung des Verfahrens vorteilhaft ein Dubel verwendet, 
an dessen aus dem Diibelmater ial bestehenden tellerartigen 
Kopf die Isolierstof frondelle bereits werkseitig versehen 
wurde. Die Verbindung zwischen dem tellerartigen Dubelkopf 
und der Isolierstof frondelle kann auf verschiedene Weise, 
wie z.B. durch Kleben Oder Eindrucken von angeformten Er« 
hebungen am einen Teil in entsprechend geformte Ausspa- 
rungen am andern Teil erfolgen. 

Das Herstellen des Senkloches in einem Arbeitsgang mit dem 
Bohren des Diibelloches bis in die Bauwerksoberf lache hin- 
ein erfolgt auf einfache und zeitsparende Weise mittels 
eines Bohrers mit angesetztem Frasteil und einem am 
Bohrerschaft befestigten, drehbar gelagerten Anschlag. Der 
drehbare Anschlag ermoglicht das Bohren ohne besonderen 
Aufwand fur die Kontrolle der Bohrtiefe, da durch diesen 
Anschlag eine Beschadigung der Oberflache der Isolierstof f- 
platte verhindert wird. Der Anschlag kann beim Bohren fest- 
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gehalten sein oder er kommt sofort bei Kontakt mit der 
leicht beschadigbaren Oberflache der Isolierstof fplatte 
zum Stillstand. 

Die Erfindung umfasst somit auch einen mit einer Isolier- 
stof frondelle kombinierten Dubel zur Ausfiihrung des Ver- 
fahrens. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnungen 
naher erlautert. Es zeigt: 

Fig- 1 einen Querschnitt durch die an einer Wand be- 

festigte Isolierstof fplatte durch die Achse des 
Dubel s. 

Fig. 2 einen Axialschnitt des Werkzeugs zur Herstellung 
der Diibelauf nahmebohrung , 

Fig. 3 eine Ansicht der Unterseite einer Isolierstof f- 
rondelle, 

Fig. 4 eine half tig geschnittene Seitenansicht der Iso- 
lierstof frondelle nach Fig* 3, 

Fig. 5 einen im Winkel verlaufenden Axialschnitt durch 
den Dubelkopfbereich einer we iter en Ausfiihrungs- 
form eines Isolierplattendubels , 



Fig. 6 eine half tig geschnittene Seitenansicht einer zu 
dera Dubelkopf nach Fig. 5 passenden Isolierstof f 
rondelle, 

Fig. 7 eine Aufsicht auf den Dtibelkopf nach Fig. 5, 
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Fig. 8 einen Teilquerschnitt durch eine isolierte Wand 
im Bereich eines Diibels geteilter Ausfiihrungs- 
form fur die Anpassung an verschieden dicke 
Idolierplatten, wobei der Diibel half tig geschnit- 
ten ist und je eine Halfte eine andere Anpas- 
sungsposition zeigt, mit schemenhaf ter Teildar- 
stellung eines Werkzeugs zum Verstellen der 
Dubellange, 

Fig. 9 eine Querschnittsdarstellung eines Werkzeugs zum 
Verstellen der Lange des in Fi . 8 gezeigten 
Diibels, 

Fig. 10 eine vergrosserte Seitenansicht im Bereich der 
Spitze des Diibels nach Fig. 8 f 

Fig. 11 einen Querschnitt durch den Diibel entlang der 
Linie XI -XI der Fig. lO und 

Fig. 12 eine Seitenansicht zu dem in Fig. lO dargestell- 
ten Teil des Diibels. 

Die Darstellung nach Fig. 1 zeigt den Diibel 2 in montier- 
tem Zustand, in dem er eine z.B. aus "Styropor" , Mineral- 
fasern o.dgl. gebildete Isolierplatte 4 an der Oberflache 
6 eines zu isolierenden Bauwerks 8 festhalt. Die Befesti- 
gung zwischen der Isolierstof f platte 4 und der Bauwerks- 
oberflache 6 kann zusatzlich durch eine Klebeschicht er- 
folgen, so dass der Diibel 2 nur als zusatzliche Sicherung 
gegen Ablosung von der Klebeschicht dient. 

Im dargestellten Beispiel besteht der Diibel 2, abgesehen 
von der erf indungswesentlichen Isolierstof frondelle 10, 
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aus zwei Teilen, d.h. einem Spreizdiibel 12 und einem mit 
einem tellerartigen Kopf 14 versehenen nagelartigen Diibel- 
bolzen 16 , der in den Spreizdiibel 12 mit seinem durch 
Strichlinien angedeuteten Bolzenteil 17 eingetrieben ist. 
An dem Bolzenteil 17 sind vorzugsweise nicht dargestellte 
Umf angsrillen vorgesehen, die die Verankerung in dem 
Spreizdiibel 12 verbessern. Der Dubel 2 kann jedoch auch 
einstiickig ausgefiihrt sein, so dass sein Schaft sich beim 
Eintreiben in der Wandung des in dem Bauwerk 8 vorgesehenen 
Dubelaufnahmeloches 18 verankert. 

Bei bekannten Diibeln fur den gleichen Anwendungszweck lag 
der teller- oder pilzartige Diibelkopf 14 auf der Aussen- 
flache 20 der Isolierstof f platte 4 auf, oder er war auf- 
grund der elastischen Verf ormbarkeit des Materials der 
Isolierstof f platte etwas in deren Oberflache eingedriickt. 
Um auch an der Stelle der ausseren Diibelkopf oberflache eine 
Haftung der auf zubringenden Mortelschicht 22 zu erhalten, 
wurde der Diibelkopf mit Unterbrechungen bzw. Lochern ver- 
sehen. Dies konnte jedoch nicht verhindern, dass sich im 
Bereich des Diibelkopf es die Mortelschicht, nach anfanglicher 
Bildung von Rissen, abloste. Die erf indungsgemass an dem 
Diibelkopf 14 vorgesehene Isolierstof frondelle 10 verhindert 
diesen Einfluss aufgrund der unterschiedlichen Material- 
eigenschaf ten zwischen dem Diibelmaterial und dem Mortel- 
material an dieser begrenzten Bef estigungsstelle der Iso- 
lierstof f platte. Die Dicke der Isolierstof frondelle ermog- 
licht auch das Egalisieren der Oberflache 20 der Isolier- 
stof f platte durch Abschleifen, bevor die Mortelschicht 22 
aufgebracht wird und stellt hierfiir ausreichend Material 
zur verfiigung. Die vertiefte Anordnung des Diibelkopf es 14 
setzt selbstverstandlich die vorherige Ausbildung eines 
Senkloches 24 in entsprechender Tiefe voraus. 
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Die Isolierstof f rondelle 10 ist vorzugsweise bereits werk- 
seitig mit dem Dubel komplettiert worden. Die Herstellung 
der Verbindung zwischen der Isolierstof f rondelle 10 und dem 
tellerartigen Dubelkopf 14 kann durch druckknopf artiges 
Eindriicken eines oder mehrerer Fortsatze 26 in eine ent- 
sprechend geformte Ausnehmung des Diibelkopfes mit oder ohne 
Verwendung eines Klebemittels erfolgen. Die Isolierstof f- 
rondelle 10 kann auch in einer Form an den Dubelkopf bei 
ihrer Herstellung angeformt werden , so dass das noch 
fliessfahige Material der Isolierstof f rondelle vor Aus- 
hartung in Vertiefungen des Diibelkopfes eindringt und sich 
dort verankert. 

Die Isolierstof f rondelle kann vorteilhaft auch kappenfor- 
mig ausgefiihrt sein, mit einem zum Uebergreifen des teller- 
artigen Diibelkopfes bestimmten, im Querschnitt U-formigen 
Rand. 

Die Figuren 3, 4 und 6, 7 zeigen Beispiele fur Isolier- 
stof frondellen 10' , lO 1 ' , die an ihrer Unterseite mehrere 
kurze Zapfen 27. 27', 26' aufweisen. Der tellerartige 
Dubelkopf 14 1 ■ hat in entsprechender Form, Anordnung und 
Grosse Locher 29, in die sich die Zapfen 26 ' , 27, 27' ein- 
pressen lassen, so dass sie unter Vorspannung festsitzen. 
An der oberen Umf angskante der Isolierstof f rondelle 10 f , 
lO' 1 sind mehrere kleinere Aussparungen 28, 28', in die 
Verputzmortel 20 eindringen kann, so dass der Verbund an 
der Uebergangsstelle zwischen dem Rand des Senkloches 24, 
24 1 und der Isolierstof f rondelle zu der Mortelschicht noch 
verbessert wird. Die Herstellung der Isolierstof f rondelle 
nach den Figuren 3, 4 und 5, 6 kann separat in einer Form 
allein oder in einer Form erfolgen, in die der Dubel 2 
eingelegt wird, so dass sich ein Anformen in der Form er- 
gibt. 
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Die Figur 2 zeigt ein Werkzeug zur Herstellung der Dubelauf- 
nahmebohrung 18, 18' sowie des Senkloches 24 , 24' in einem 
Arbeitsgang. Das Werkzeug hat einen durchgehenden Schaft 30, 
dessert oberes Ende in iiblicher Weise im Futter einer Bohr- 
maschine gehalten ist. Der Schaft 30 ist ahnlich geformt 
wie bei bekannten Steinbohrern, jedoch hat er zueinander 
abgestufte Anschlagschultern 32, 33 und einen Gewindeteil 34. 
Die erste Anschlagschulter 32 dient der Festlegung der Posi- 
tion des Fraskopfes 36 fur die Herstellung des Senkloches 
24, indem der Fraskopf bis zu dieser Anschlagschulter 32 
auf den Gewindeteil 34 auf geschraubt ist- Fur die Aenderung 
der Position des Fraskopfes 36 relativ zu dem Schaft 30 des 
Bohrwerkzeuges konnen zwischen diese Anschlagschulter 32 
und den Fraskopf 36 entsprechend dicke, nicht dargestellte 
Zwischenlegscheiben angeordnet werden. Fur einen grosseren 
Verstellbereich kann die axiale Lange des Gewindeteiles 34 
grosser ausgefiihrt werden. 

Die zweite Anschlagschulter 33 dient der Positionierung 
eines drehbar um den Schaft 30 angeordneten scheibenf ormi- 
gen Anschlages 38 relativ zum Schaft 30, der die Bohrtiefe 
begrenzt. Der Abstand zwischen der Arbeitsf lache 39 des 
Fraskopfes 36 und diesero Anschlag 38 bestimmt die Tiefe des 
Senkloches 24. Fur eine Aenderung der Bohrtiefe konnen 
zwischen die Anschlagschulter 33 und den drehbar gelagerten 
Anschlag 38 entsprechend dicke Zwischenlegscheiben 40 vor- 
gesehen werden. 

Der drehbare Anschlag 38 besteht beispielsweise aus zwei 
kreisringformigen Scheiben 41 , 42 f die durch geeignete 
Materialwahl einen geringen Reibungswiderstand gegenein- 
ander aufweisen. Aufgrund von Reibungskraf ten dreht sich 
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der Anschlag 38 anfanglich mit, kommt jedoch bei Kon- 
takt mit der Oberflache 20 der Isolierstof fplatte 4 sofort 
zum Stillstand, so dass diese nicht beschadigt wird. Daraus 
ergibt sich eine einfache Betatigung des Bohrwerkzeuges, 
da es ohne Kontrolle vorgetrieben werden kann, bis der An- 
schlag 38 ein weiteres Bohren verhindert. 

Nach Zurlickziehen des Bohrwerkzeuges kann in die somit her- 
gestellte abgestufte Bohrung 18, 24 der Isolierplattentyp 
auf einfache Weise in dieses Loch entweder durch Eindriicken 
mit entsprechendem Kraftaufwand Oder unter Verwendung eines 
Hammers mit einer mindestens der Grosse der Isolierstof f- 
rondelle entsprechenden Schlagflache eingesetzt werden. 
Der Bund 4 4 des Spreizdiibels , dessen Durchmesser etwas 

grosser ist als der Durchmesser des Bohrloches 18, stort da- 
bei nicht, da das Material der Isolierstof fplatte eine ver- 
haltnismassig grosse Elastizitat aufweist. An der Ober- 
flache 6 des Bauwerkes 8 findet jedoch der Bund 44 einen 
Anschlag, so dass beim Eintreiben des Isolierplattendubels 
die Bewegung des Spreizdubels 12 zum Stillstand kommt, wah- 
rend der Dubelbolzen 16 in den Spreizdtibel weiter hinein- 
gleitet,bis der Dubelkopf am Boden des Senkloches 24 zur 
Anlage gelangt. Im dargestellten Beispiel erfolgt die An- 
lage entlang des Kopfrandes 41, da der tellerartige Dubel- 
kopf 14 leicht gewolbt geformt ist. 

Der in Figur 8 in zwei verschiedenen Einbaupositionen 
gezeigte Isolierplattendubel 46 ist fur die Befestigung 
von Isolierstof fplatten 4', 4" an Wanden 47 ausgefuhrt, 
die hinter einer Begrenzungsplatte 48 der Wand einen Hohl- 
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raum 4 9 aufweisen, so dass fur eine ausreichende Befesti- 
gung der Isdlierplattendiibel 46 die Begrenzungsplatte 48 
hintergreifen muss. Da in diesem Fall der Isolierplatten- 
dubel 4 6 in Anpassung an verschiedene Dicken von Isolier- 
platten 4 1 , 4" nicht entsprechend tief in ein Auf nahmeloch 
18 eines Bauwerkes 8 wie im Beispiel nach Figur 1 einge- 
fuhrt werden kann, ist der Diibel 46 dieses Ausf uhrungsbei- 
spieles nach Figur 8 auf besondere Weise langenveranderlich, 
indera ein den tellerf ormigen Diibelkopf 14 M aufweisender 
Diibelteil 46a mit einem hohlen Schaft 50 auf den iibrigen, 
der Verankerung an der Wand 47 dienenden Diibelteil 46b 
bzw. dessen hohlen Schaft 51 auf schraubbar ist. 

Das der Dubelspitze 53 zugekehrte Dubelende 54 ist im An- 
schluss an den Hohlschaft 51 massiv ausgebildet und hat 
einen durch zwei einander diametral gegenuberliegende 
Aussparungen 55 , 56 gebildeten zentralen und im Quer- 
schnitt rechteckf ormigen Stegteil 57 f an den scharnier- 
artig beidseitig ein Widerhakenteil 58 bzw. 59 angeformt 
ist, wie besonders die Figur 10 zeigt. Die durch die ela- 
stische Verformbarkeit des Dubel-Kunststof fmaterials ge- 
gebene Scharnierverbindung 60, 61 zwischen dem Stegteil 
57 und dem schwenkbaren Widerhakenteil 58 bzw. 59 hat 
einen Abstand zu dem Ende der Aussparung 55 bzw. 56 ent- 
sprechend der Basisbreite des Widerhakenteiles , so dass 
die Widerhakenteile 58, 59 an den Schultern 62, 63 am 
Ende der Aussparungen einen Anschlag in vollstandig auf- 
gespreizter Position finden. Diese Position entspricht 
derjenigen im fertig montierten Zustand des Dubels ent- 
sprechend der Darstellung in Figur 8 und ist in Figur 10 
durch eine ausgezogene Linie dargestellt. Zwei andere 
Positionen der Widerhakenteile sind in Figur 10 durch 
Strichlinien 58 f , 58" dargestellt. Position 58' entspricht 
der Ausgangsposition des Widerhakenteiles 58 bzw. der Po- 
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sition nach Herstellung des Diibels durch die iibliche Spritz- 
technik* Nach Einschieben der aus den Teilen 46a und 46b 
bestehenden Diibeleinheit , d.h. des Isolierplattendubels 46 
in das vorbereitete Auf nahmeloch klappen die Widerhaken- 
teile 58 , 59 aufgrund des Kontaktes mit der Bohrlochwand 
nach innen in die Position 58", urn sich nach Passieren der 
Auf nahraebohrung 18 1 in dem Hohlraum 4 9 hinter der Begren- 
zungsplatte 48 aufgrund der Materialelastizitat in der 
Scharnierverbindung wieder in die Position 58* aufzu- 
spreizen. Danach wird der Diibelteil 46a relativ zum Diibel- 
teil 46b verdreht, so dass sich durch den Gewindeeingrif f 
zwischen beiden der Abstand zwischen der Dubelspitze 53 
und dem Dubelkopf 1 4 M verringert und entsprechend die 
Widerhakenteile sich in die in Figur 8 dargestellte Posi- 
tion bis zum Anschlag an den Schultern 62 , 63 umlegen. 

Die Widerhakenteile 58 , 59 haben eine Breite f die angena- 
hert dem Durchmesser des Diibels entspricht, wie die Dar- 
stellung der Figur 11 am besten zeigt. Ihre Dicke ent- 
spricht angenahert dem Abstand zwischen der Scharnierver- 
bindung 60, 61 und den Schultern 62, 63, der ungefahr der 
Tiefe der Aussparungen 55 , 56 entspricht. Die Darstellung 
der Figur 8 zeigt, dass an den Widerhakenteilen 58, 59 auf- 
grund der Zugkraft am Dubel beim Zusammenspannen des Dubels in 
vorteilhaf ter Weise keine Biegekrafte, sondern nur Scher- 
krafte auftreten, so dass der Dubel eine entsprechend 
hohe Spannkraft aufnehmen kann. 

Die Spannkraft des Dubels, mit der er die Isolierstof f - 
platte 4', 4" gegen die Begrenzungsplatte 48 eines Bau- 
werkes driickt, wird durch Verdrehen des Dubelteiles 4 6a 
relativ zum Diibelteil 46b mittels eines Werkzeuges erzeugt, 
das im oberen Teil der Figur 8 durch Strichpunktlinien 
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schemenhaft angedeutet ist. Die Figur 9 zeigt ein Ausfuh- 
rungsbeispiel eines solchen Spannwerkzeuges 65, das von 
Hand zu betatigen ist* Das Spannwerkzeug 65 hat einen mit- 
tels eines Handgriffes 66 f estzuhaltenden schaf tf ormigen 
Zentralteil 67, an dessen dem Handgriff 66 abgekehrten 
Ende ein Vierkantbolzen 68 verdrehfest verankert ist, der 
bei Verwendung des Spannwerkzeuges in den im Querschnitt 
gleichgef ormten Innenraum 70 des Hohlschaftes 51 des Dii- 
belteils 46b eingreift. Der Handgriff 66 hat eine Axial- 
bohrung 71, die ein Ende des schaf tf ormigen Zentralteiles 
67 mit Haftsitz umschliesst. Zwischen dem Handgriff 66 
und dem den Vierkantbolzen 68 aufweisenden Ende des Spann- 
werkzeuges 65 ist eine Drehhiilse 7 3 vorgesehen, die durch 
einen Bund 7 4 am Ende des Zentralteiles 67 in axialer Rich- 
tung mit geringem Spiel gehalten wird. Die drehbare Lage- 
rung der Drehhiilse folgt in Kontakt mit dem im Querschnitt 
kreisf ormigen Zentralteil 67. An ihrem dem Handgriff 66 
abgekehrten Ende geht die Drehhiilse 73 in einen radial 
verlaufenden Griff teller 75 iiber, der mindestens einen 
Fortsatz 76 aufweist, der fur den Eingriff in den Diibel- 
kopf 14" bestimmt ist. 

Nach Aufsetzen des Spannwerkzeuges 65 auf das kopfseitige 
Dubelende derart, dass der Vierkantbolzen 58 in den Hohl- 

schaft 51 des Diibels eingreift und die Fortsatze 76 des 
Griff tellers 75 z.B. in die Vertiefung 29 des Dubelkopfes 
14" jlasst sich der auf geschraubte Dubelteil 46a relativ 
zum Dubelteil 4 6b durch Drehen der Drehhiilse 73 von Hand 
we iter auf schrauben . 

Es versteht sich, dass anstelle des von Hand zu betatigenden 
einfach aufgebauten Spannwerkzeuges 65 auch ein entsprechend 
gestaltetes motorisch angetriebenes Spannwerkzeug vorgesehen 
sein kann. 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Befestigen einer zu verputzenden Isolier- 
stoffplatte an einer Bauwerksoberf lache , wobei nach der 
Anordnung der Isolierstof f platte (4) an der Bauwerks- 
oberf lache (6) durch sie hindurch mindestens ein Auf- 
nahmeloch fur einen Dubel (2) bis in die Bauwerksober- 
flache hineingebohrt wird und ein mit einem tellerarti- 
gen Kopf (14) versehener Dubel (2) anschliessend in 
das Bohr loch (18) eingesetzt wird, so dass sein Kopf 
(14) die Isolierstof fplatte (4) anpresst, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass beim Bohren des Auf nahmelochs (18) 
im gleichen Arbeitsgang ein dem Durchmesser des Diibel- 
kopfes (14) entsprechendes Senkloch (24) in die Iso- 
lierstof fplatte (4) eingefrast wird und das Senkloch 
durch eine an dem DUbelkopf (14) anliegende Isolier- 
stof frondelle (10) ausgefiillt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Bohren des Auf nahmeloches (18, 24) mittels eines 
Bohrwerkzeuges erfolgt, das am Bohrschaft (30) einen 
Fraskopf (33) fur das Senkloch (24) und einen drehbar 
gelagerten Anschlag (35) aufweist, bis der Anschlag 
(35) an der Oberf lache (20) der Isolierstof fplatte zur 

Anlage gelangt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
nach Einsetzen des Dubels (2) einschliesslich der Iso- 
lierstof frondelle (lO) in das Dubelauf nahmeloch (18, 
24) die Aussenf lache (20) einschliesslich der Aussen- 
flache der Isolierstof frondelle durch Abschleifen egali- 
siert wird und anschliessend die Oberf lache (20) der 
Isolierstof fplatte durch eine Verputzschicht (22) uber- 
zogen wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Isolierstof f rondelle (10) vor Einsetzen des 
Diibels (2) in das Auf nahmeloch (18 , 24) am Dubelkopf 
(14) befestigt 1st. 

Isolierplattendiibel zur Ausfiihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, mit einem an seinem einen Ende vorgesehenen 
tellerartigen Kopf (14) , dadurch gekennzeichnet, dass 
an der Aussenseite des tellerartigen Kopfes (14) eine 
Isolierstof f rondelle befestigt ist, deren Material 
gleich oder verwandt ist mit dem Material der durch 
den Diibel zu bef estigenden Isolierstof fplatte . 

Diibel nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet/ dass die 
Verbindung zwischen dem tellerartigen Dubelkopf (14) 
und der Isolierstof f rondelle durch Erhebungen (26' , 27 , 
27 f ) erfolgt, die in Aussparungen (29) des anderen Tei- 
les eingreifen. 

Diibel nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Isolierstof f rondelle an den Dubelkopf (14) an- 
geformt ist. 

Diibel nach einem der Ansprtiche 5 bis 7 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der dem Dubelkopf (14) abgekehrten 
Seite der Isolierstof f rondelle Vertiefungen (28) einge- 
formt sind. 

Diibel nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der tellerartige Kopf (14) sich an einem 
Diibelbolzen (16) befindet, dessen in dem im Bauwerk be- 
findlichen Auf nahmeloch (18) zu verankernder nagelarti- 
ger Bolzenteil (17) von einem Spreizdiibel (12) umschlos- 
sen ist. 
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10. Diibel nach einera der Anspruche 5 bis 8 f dadurch gekenn- 
zeichnet, dass fur die hintergreif ende Befestigung des 
Dubels an einer Wandbegrenzungsplatte (48) der Dubel 
zwei miteinander konzentrisch verschraubte Diibelteile 

(46a, 46b) aufweist, von denen einer den tellerartigen 
Dubelkopf (14' ! ) aufweist und der andere im Bereich 
der Dubelspitze mit mindestens einem Widerhakenteil 

(58, 59) versehen ist. 

11. Dubel nach Anspruch 10 , dadurch gekennzeichnet , dass 
zwei Widerhakenteile (58 , 59) an zwei einandergegen- 
iiberliegenden Seiten eines zentralen, in Dubellangs- 
richtung verlaufenden Stegteiles (57) jeweils ange- 
formt sind, so dass ihre Langsachse mit der Diibellangs- 
richtung einen spitzen Winkel (58') einschliesst und 
dass die Widerhakenteile in Aussparungen (55, 56) ein- 
schwenkbar sind, die den Dubelstegteil (57) beidseitig 
begrenzen, wobei die Widerhakenteile (58, 59) in ausge- 
spreizter Postiion (Figur lO) jeweils an einer Schulter 
(62, 63) anliegen, die die Aussparungen (55, 56) in 
Dlibellangsr ichtung begrenzen . 

12. Diibel nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die grosste Breite der Widerhakenteile mindestens ange- 
nahert gleich dem Durchmesser des Dubels ist. 

13. Dubel nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
der die Dubelspitze (53) aufweisende Diibelteil (46b) 
einen hohlen Schaftteil (51) hat, in dessen Hohlraum 
Mittel (70) eingeformt sind fur den Eingriff des halten- 
den Teiles (58) eines Montagewerkzeugs (Figur 9). 

14. Montagewerkzeug fur die Montage des Dubels nach An- 
spruch 13 bei der Ausfiihrung des Verfahrens nach 
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spruch 1, gekennzeichnet durch einen schaf tf ormigen, 
f eststehenden zylindrischen Zentralteil (67) , dessen 
eines Ende einen zum verdrehf esten Eingriff in den 
hohlen Schaft (51) des Dubelteils (46b) geformten, vom 
Werkzeug (6 5) abstehenden Bolzen (68) tragt und der 
mit seinem Umfang der Lagerung einer antreibbaren Dreh- 
hiilse (73) dient, die an ihrem dem Bolzen (68) zuge- 
kehrten Ende einen Griffteller (75) mit Mitteln zum 
Eingriff in den tellerartigen Diibelkopf (14'*) des 
Diibelteiles (46a) aufweist. 

15. Senkbohrer zur Ausfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 
1 mit einem Bohrschaft (30) zum Herstellen des lang- 
gestreckten Auf nahmeloches (18) und einem an dem Bohr- 
schaft drehfest angebrachten Senklochf raser (36) , ge- 
kennzeichnet durch einen um die Achse des Bohrschafts 
(30) drehbar ge lager ten Anschlag (38) zur Begrenzung 
der Bohr- und Frastiefe. 

16. Senkbohrer nach Anspruch 15 , dadurch gekennzeichnet, 
dass der drehbar gelagerte Anschlag (38) sich in Bohrer- 
langsrichtung direkt oder uber eine Zwischenlegscheibe 
(40) an einer Schulter (33) des Bohrschaftes (30) ab- 
stiitzt. 

17. Senkbohrer nach Anspruch 15 und 16, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Senklochf raser (36) auf einen Gewindeteil 
(34) des Bohrschafts (30) auf geschraubt ist, wobei die 
axiale Position des drehbar gelagerten Anschlags (38) 
und/oder des Senklochf raser s (36) durch mindestens eine 
an der jeweiligen Schulter (33, 32) anliegende Zwischen- 
legscheibe (40) bestimmt ist. 
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© Etne Isolierstoffplatte (4) wird an der Oberflache (6) eines 
Bauwerkes 18) durch einen Dubel (2) mit einem tellerartigen 
Kopf (14) befestigt, der in einem Senkloch (24) der Isolier- 
stoffplatte (4) versenkt ist und an seiner Aussenseite etne 
Isolierstoff rondel le (10) tragt. Die Isolierstoffrondelle (10) 
verhindert. dass sich die dunne Verputzschicht (22) an der 
Stelle des Dubelkopfes (14) aufgrund von Warmedehnungen 
und unterschiedlicher Warmeleitung zwischen dem Material 
des Dubels und dem Mortelmaterial ablost. Die Isolierstof- 
frondelle (10), die beispielsweise aus dem gleichen Material 
wie die Isolierplatte besteht, ermoglicht auch ein Egalisieren 
der Aussenfiache (20) der Isolierstoffplatte durch Schleifen, 
bevor die Mortetschicht aufgetragen wird, so dass diese mit 
geringerer Dicke vorgesehen werden kann. 
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